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BIGNINGSFORFARANDE FOR fORPACKNINGSLAMINAT. FORP ACKNINGS- 
LAMINAT, SAMT f6RPACKNING 

TEKNISKT OMRADE „ u * 

Fdreliggande uppfinning avser ett bigningsfbrfarande for fbrpackningslammat tUlverkat 
av cellulosafibrer. vilket forpackningslaminat innefattar ett bulkgivande skikt, bar be- 
namnt bulkskikt, och pi &tmiastone den ena sidan av bulkskiktet atminstone ett sido- 
skikt, varvid sidoskikt och bulkskikt ar forenade med varandra direkt eller indirekt over 
vasentligen hela sina mot varandra vanda ytor. 

TEKNIKENS STANDPUNKT OCH PROBLEM 

Vid tillverkning av fdrpackningar bigas ett material, vilket vanligen utgOrs av ett for- 
packningslaminat, varvid ett praglingsdon utnyttjas fbr att gora en fordjupmng . maten- 
alet Sagda praglingsdon kan ha formen av en tumi linjal med rund, jamn kant, eller av 
en trissa med rund, jamn kant. som pressar ned materialet i en noggrant utskuren for- 
djupning i ett mothall. Genom denna fordjupning forsvagas materialet i en s.k. biglmje. 
Vid bigningen forflyttas material i laminatet ut ur laminatets plan, vannd det i biglmjen 
bildas en fbrhojning pi laminatets ena sida, namligen motsatt sida mot den s.da dar for- 
djupningen gjorts. Biglinjen tjanstgor darvid som en vikanvisning for att erhalla en rak 
vikning av materialet till en onskad vinkel, vilken vanligen ar 90^ men aven andra 
vinklar t ex. 180° kan forekomma. For olika materialkvaliteter (motsvarande olika la- 
minatklaliteter och laminattyper) med olika materialegenskaper utnyttjas ohka geome- 
trier hos biglinjal eller motsvarande och mothall for att erhalla en si valdefinierad vik- 
anvisning som mojligt. Det som vanligen varieras ar bredden pi biglinjalen eller annat 
praglingsdon. bredden hos fordjupningen i mothSllet samt bigdjupet, dvs hur lingt ned 
man trycker praglingsdonet. 

Karakteristiskt fbr en konventionell vikning ar att man viker frin den sida dar fordjup- 
ningen i materialet gjorts. Darvid bildas en vulst pi insidan av den vid vikmngen bilda- 
de vinkeln. Vid vikning till tex. 180° medfor detta att det vikta laminatet. i omradet for 
vikningen, kommer att uppvisa en tjocklek som ar mer an dubbla laminatets tjocklek. 
Aven vid mindre vinklar medfor sIdan bigning och vikning en vulst som stracker sig 
utmed biglinjen pi vinkelns insida. 

Att det bildas en vulst vid vikning av konventionellt laminat beror pa att det initieras ett 
kompressionsbrott pi den sida av laminatet som kompressionsbelastas vid vikmngen. 
Kompressionsbrottet tiUvaxer genom att vikningen komprimerar den av biglinjalen 
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uppkomna »rh6jm„ge„ till e„ vuUt. Pi grund .v nateriaUnsam mgen > 'j"'" - 
haHammatet » tendons an f, Wra .Ulbak. rtU sin urspmnghga plana form. D™"- 
an vikkantema Ian kan bli mndade, i synnerh« vid belastning ..ex. . form av ett hand- 
grepp p4 en parallellepipedformad fiirpackning eller vid stapling av flera forpackningar 

5 pa varandra. 

Problem och nackdelar med konventionell bigning av konventionellt laminat, ar saledes 
materialforflyttning ut ur planet och/eller en materialfbrflyttning till viklinjen v.lket ger 
en vulst samt okande tjocklek hos det vikta laminatet, men ocksi darav fbljande pro- 

10 blem i att viklinjen, p& grund av deformationerna, ej blir absolut rak, vilket forutom att 
det ar en estetisk defekt, innebar olika form hos forpackningar som skall staplas s.da vid 
sida eller ovanpa varandra. Deformationerna i viklinjen kan ocks& tjanstgbra som brott- 
anvisningar hos eventuella barriarskikt eller filmskikt av exempelvis alummiumfilm. 
plastfilm, lack eller dylikt. Om t.ex. en film applicerats pi laminatets sida. och filmma- 

15 terialet ar sprQdare an kartongen i laminatet, kan en vulst eller annan ojamnhet som 
uppstir vid vikning, initiera en spricka i filmskiktet. Exklusiva kartongkvaliteter, som 
eventuellt kraver tryck eller ytfinish av hog kvalitet, kan vara bestrukna, tryckta med 
mork farg. lackade eller dylikt. En intryckning av biglinjal kan daivid ge skador x ytbe- 
laggningen, som nar man viker Mn biglinjalsfbrdjupningen kan uppfattas som spnckor 

20 som blottlagger det underliggande fibermaterialet. 

Ett kant satt att minska problem med vulst presenteras i SE 467 302, varvid den upphoj- 
da biglinjalsdeformeringen avlagsnas medelst mekanisk bearbetning. Forfarandet ar 
dock behaftat med ett antal problem, sasom styrkereduktion, damning etc. 

25 

En annan kand losning, som avser att minska effekten av vulsttillvaxt, presenteras i SE 
432 918, varvid utnyttjas hjalpbiglinjer for att flytta material fran sjalva biglinjen. 

Det ar ocksi generellt kant att anordna ett antal parallella biglinjer, varvid en vikning 
30 delas upp i ett antal intiU varandra liggande vinklar. Detta fbrfarande ger dock nackde- 
len att det Istadkoms totala tjocklekar som ar mycket stora. Vid t.ex. 180° vikmng blir 
totala tjockleken avsevart stbrre an dubbla laminattjockleken. 

Ytterligare ett satt att flytta sjalva vulsten frin viklinjen fmns beskrivet i SE 507 095, 
35 varvid adhesionen mellan olika skikt i laminatet elimineras sk att de deformeras obero- 
ende av varandra. 
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Typisk. Br samtUga ovannSmnda e«mp.l pi lOsningar av probLme, med matmaHbr- 
IZm i vMinien so^ en konsekve,. av deformation vid bigningen. ^ an de s.ravar 
eC^t u bon iler forfly.^ materia. Mn viklinien, aUemativ. fbrhmdra matenaUn- 

samling i viklinjen. 

' I EP 565 013. vilken beror en annan typ av problem, beskrivs ett material bestaende av 
flera skikt. varvid en kama utgores av pressat. fragmenterat papper. Det anges v.dare att 
materialet kan forses med en mangd spir, va^id det blir flexibelt och kan utnyttjas for 
inpackning av forem^l av varierande form. Skriften avser siledes ej vikformade for- 

10 packningar och visar ej heller biglinjer. eller bigningsforfarande. i ordets vedertagna 
bemarkelse. 

I EP 484 726 beskrivs hur ett skummat eller expanderat bindemedel vid vikning kom- 
primeras fbr att minska tojplkanningar i ett skikt av aluminiumfolie. 

I EP 546 956 beskrivs ett material vilket uppvisar ett centerskikt av expanderade cellu- 
losafibrer, vilket anges ge fbrbattrad formbarhet. 

LOSNING OCH FORDELAR 

20 Fdreliggande uppfmning har till syfte att erbjuda ett bigningsforfarande for forpack- 

ningslaminat tillverkat av cellulosafibrer, vilket forpackningslaminat innefattar ett bulk- 
givande skikt, har benamnt bulkskikt. och p& Itminstone den ena sidan av bulkskiktet 
atminstone ett sidoskikt. varvid sidoskikt och bulkskikt ar fbrenade med varandra direkt 
eller indirekt over vasentligen hela sina mot varandra vanda ytor, vilket forfarande ar 

25 agnat att undvika ovanstaende problem. 

Uppfmningen avser ocksa ett forpackningslaminat vilket forsetts med biglinjer medelst 
forfarandet, samt en fbrpackning vilken framstallts genom vikformning av ett sadant 
laminat. Laminatet utnyttjas foretradesvis som material for forpackning av flytande och 
30 fasta livsmedel och aven fdr emballering och fbrpackning av industriellt gods och andra 
varor. eller som mellanprodukt for framstallning av sidant material eller andra slutpro- 
dukter. 

Genom uppfmningen presenteras ett bigningsforfarande fdr forpackningslaminat enligt 
35 patentkrav 1. 
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Bigningsforfarandet uteres slledes medelst ett praglingsdon som pressas ned . lam.na- 
tet pa en fbrsta sida darav. och med utnyttjande av ett plant mothall pi lamxnatets mot- 
satta sida. F6r alia olika typer av biglinjer kan mothillet saledes utgbras av ett och 
samma plant och stabilt underlag. Detta innebar ett avsevart forenklat. snabbare samt 
5 billigare fbrfarande, dels vid sjalva bigningsforfarandet och dels vid andrmg av bigge- 
ometri genom att endast mbnstret som utgors av praglingsdonet andras. Vid konventio- 
nell bigning maste bade m6nstret hos praglingsdonet och mothillet andras vid forandrad 
biggeometri. 

0 Enligt en aspekt av uppfinningen ar sidoskiktet/sidoskikten anordnat pi sagda forsta 
sida av laminatet, varvid sagda sidoskikt bringas att, vid fbrfarandet. sjunka ned i bulk- 
skiktet i biglinjen, och varvid laminatet pa motsatt sida mot det/de nedsjunkna sido- 
skiktet/sidoskikten, i omradet for biglinjen, bibehalles i huvudsak plant. 

15 Vid bigningsforfarandet komprimeras bulkskiktet i biglinjen, vilket ar en stor fordel. 
Komprimeringen istadkommer forsvagningar i den natverksstruktur som de enskilda 
cellulosafibrerna bildar i bulkskiktet. Genom dessa fbrsvagningar i natverksstrukturen. 
formir denna inte att sta emot den kompressionslast som istadkommes av sidoskiktet 
nar det i sin tur utsatts fbr kompressionsbelastning vid en efterfbljande vikning i biglm- 

20 jen. Det innebar att sidoskiktet sjunker in i bulkskiktet. Detta gor att man slipper pro- 
blem med vulstbildning, delaminering och eventuell sprickbildning hos sidoskikten vid 
efterfbljande vikning, som uppkommer vid konventionellt bigningsfbrfarande. Det 
komprimerande beteendet hos bulkskiktet istadkommes om ett speciellt fbredraget la- 
minat, som beskrivs i sbkandens parallella patentansbkning SE-AO-9802967-1. utnyttjas 

25 i uppfinningen. 

Enligt en aspekt av uppfinningen bestir bulkskiktet helt eller huvudsakligen av ett ark 
av papper eller kartong. vilket formas separat av cellulosafibrer for att darefter lamine- 
ras till sidoskiktet/sidoskikten eller formas direkt pi sidoskiktet/sidoskikten. Darvid kan 
30 vitformning eller torrformning av bulkskiktet komma ifi-iga. 

Bulkskiktet uppvisar limpligen en densitet av 50-300 kg/m^ fbretradesvis 70-200 kg/m^ 
och an mer fbredraget 100-180 kg/m^ Fbretradesvis har sidoskiktet en densitet som ar ^ 
minst dubbelt si stor, fbretradesvis minst tre ganger si stor och allra heist fyra ginger si 
35 stor som bulkskiktets densitet. varvid sidoskiktet lampligen har en densitet av 300-1 500 
kg/m', fbretradesvis 400-850 kg/m\ Bulkskiktet uppvisar lampligen en ytvikt pi 30-300 
g/m^ fbretradesvis 40-120 g/m^ sidoskiktet eller sidoskikten uppvisar lampligen en 
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ytvikt pa 20-150 g/m^ och laminatet uppvisar lampligen en ytvikt pa 50-500 g/m^ fore- 
tradesvis 90-200 g/m^. 

Bulkskiktet innefattar ocksd atminstone ett bindemedel, foretradesvis ett latexbindeme- 
5 del, i en halt av l-300/o, fbretradesvis 5-30%. an mer fbredraget 7-30% och mest fdre- 
draget 10-20% av laminatets vikt, raknat som torra vikter. 

Det inses att dS forpackningslaminatet uppvisar flera sidoskikt pi den sida av bulkskik- 
tet som uppvisar nedsjunkning i biglinjen^iglinjema, sS kommer samtliga dessa sido- 
10 skikt att sjunka ned i bulkskiktet vid bigningsfdrfarandet. 

Ytterligare en fordel med uppfinningen ar att, vid vikformning av en forpackning av ett 
enligt uppfinningen biglinjeforsett laminat. vikningen kan g5ras antingen emot eller fran 
den f6rdjupning som utgor biglinjen. Vid vikning av laminat fbrsett med bighnjer med 
15 konventionellt bigningsforfarande maste alltid vikning ske frin fbrdjupmngen som 

astadkommits med praglingsdonet. Vikning mot fordjupningen ger en stor fbrdel spec- 
ellt vid laminat med omtalig ytfinish och hoga krav pk ytegenskaper pa rats.dan, vUka 
di istallet kan bigas firan baksidan. 

20 FIGURBESKRIVNING 

Uppfinningen kommer i det fbljande att beskrivas med hanvisning till figurerna. av vii- 

ka. 

Fig. 1 A-D visar en konventionell bigning av ett fbrpackningslaminat. 

25 Fig 2 visar ett lattbojt fbrpackningslaminat vid konventionell bigning. 

Fig. 3 visar ett biglinjefbrsett fbrpackningslaminat enligt uppfinningen, sett fran 
sidan. 

Fig 4 visar laminatet i Fig. 3 efter vikning i biglinjen. 

Fig. 5 visar en vikning av det speciellt fbredragna fbrpackningslaminatet med 

30 bigning enligt uppfinningen. 

Fig 1 A-D illustrerar ett konventionellt bigningsforfarande av ett konventionellt fbr- 
packningslaminat, bigning med biglinjal mot ett mothlU av ett kartonglaminat (F.g. 
1 A) varvid iUustreras de problem med kand teknik, som beskrivits ovan: den bestaende 
35 deformationen ut ur planet efter en konventionell bigning (Fig. IB), vulstb.ldmng- ^ 
en/delamineringen i viklinjen (Fig. IC) samt den bestlende tjockleksbkningen v.d 180 
vikning (Fig. ID). 



Fig 2 visar initialt kompressionsbrott hos det sidoskikt som utsatts for kompressions- 
belastning vid konventioneU bigning. Kompressionsbrottet tillvaxer sedan t.U en vulst- 
bildning enligt Fig. IC. 

I fig 3 visas ett bigningsforfarande f6r ett fbrpackningslaminat, enligt uppfmningen. 
Laminatet innefattar ett bulkgivande skikt 1. ett sidoskikt 2b pi en forsta ^ida av am 
natet samt tva sidoskikt 2a, 3 pi en andra sida av laminatet. Det yttersta s.doskiktet 3 pa 
laminatets andra sida utgSres i den visade utforingsformen av ett exklusivt ytskik^ med 
hog ytfinish. Laminatet bigas medelst ett praglingsdon 6. varvid det bildas en b.ghnje 4, 
och varvid bulkskiktet bringas att uppvisa en komprimering 5 i omridet fbr bighiyen 4. 
Sidoskiktet 2b bringas darvid att sjunka ned i bulkskiktet 1. Pi laminatets andra s.da ar 
laminatet. inklusive sidoskikten 2a och 3, plant, tack vare att moth&llet 7 vid b.gmngs- 
fbrfarandet ar plant. 

I Fig 4 visas hur en 90° vikning i biglinjen 4 har utfbrts. Det framg&r darvid att vik- 
ningen har utforts mot det nedsjunkna sidoskiktet 2b pi laminatets forsta s,da. Detta 
innebar att det exklusiva och sproda sidoskiktet 3 ej skadas vare sig vid b.gnmgen eller 
vid vikningen. Det framglr ocksi att det mycket fbrdelaktigt ej bildas nagon vulst eller 
liknande deformation vid viklinjen eller att det uppstar delaminering eller spnckor. 

Fig 5 visar ett mikroskopifoto av hur sidoskiktet hos det speciellt foredragna laminatet 
har sjunkit in i bulkskiktet. I figuren iUustreras principen for uppfmningen som sk.ssats 
i Fig. 4. 

Uppfinningen ar ej begransad till de ovan beskrivna utfbringsformerna utan kan varieras 
inom ramen for de efterfbljande patentkraven. Det inses t.ex. att sidoskikt . v.ssa fall 
kan uteslutas pa den sida av laminatet som bigas med praglingsdonet, varvid bulkskiktet 
komprimeras utan att nagot sidoskikt sjunker ned i detsamma. 
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PATENTKRAV 

1 Bigningsforfarande for fbrpackningslaminat tillverkat av cellulosafibrer. vUket for- 
■ packningslaminat innefattar ett bulkgivande skikt (1). bar benamnt bulksk.!a och pa 
Linstone den ena sidan av bulkskiktet atminstone ett sidoskikt (2b). van^.d s.do- 
skikt och bulkskikt ar forenade med varandra direkt eller indirekt 6ver vasentl.gen 
helasinamotvarandravandaytor.kannetecknat a v att ett praglingsdon 
pressas ned, i en forsta sida av laminatet. for bildande av en biglinje (4). varvid det, 
p& laminatets andra sida, vilken ar motsatt mot sagda forsta sida, utnyttjas ett mot- 
0 hill vilket moth&U ar huvudsakligen plant i ett omrade som motsvarar laget for 

praglingsdonet. 

2 Bigningsfbrfarande enligt krav 1, k a n n e t e c k n a t a v att sidoskiktet/sido- 
skikten (2b) ar anordnat pa sagda forsta sida av laminatet, varvid sagda sidoskikt 

15 (2b) bringas att sjunka ned i bulkskiktet i biglinjen. och varvid laminatet pk motsatt 

sida mot det/de nedsjunkna sidoskiktet/sidoskikten (2b). i omridet f6r bighnjen (4), 
bibehaUes i huvudsak plant. 

3 Bigningsforfarande enligt krav 1 eller 2, k a n n e t e c k n a t a v att sagda bulk- 
20 skikt (1), i omr&det for biglinjen (4), bringas att uppvisa en komprimerad struktur 

(5) vilket underlattar vikning i biglinjen (4) utan att vulstbildning eller delaminering 
uppst&r i vasentlig omfattning mellan skikten eller att sprickor uppstir i anslutning 
till biglinjen (4) i ett eller tvS yttersta skikt (2b. 3) hos laminatet. 

25 4 Bigningsforfarande enligt nigot av kraven 1 - 3, k a n n e t e c k n a t a v att det 
efterfoljs av att laminatet vikes i biglinjen (4), mot sagda forsta sida av lammatet. 

5. Biglinjeforsett fbrpackningslaminat framstallt medelst ett bigningsforfarande enligt 
n&got av kraven 1-4. 

6 Biglinjeforsett fbrpackningslaminat enligt krav 5, k a n n e t e c k n a t a v att lami- 
natet ar anordnat att vikas i biglinjen (4). saval frin sagda forsta sida av laminatet, 
som mot sagda forsta sida av laminatet. 

35 7. Forpackning framstalld genom vikformning av ett fbrpackningslaminat. vilket bigats 
medelst ett bigningsfbrfarande enligt nagot av kraven 1-4. 



8 



8. F6rpack„ing enlig. krav 7, k a » n e . e o k n . d a v an sagda fSrpackmng vikfor- 
„a.s genon, auninstone i en bigHnje (4). vikning av laminate, mo. sagda fbrsta «da 



av laminatet. 
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SAMMANFATTNTNG 

Bigningsforfarande for ftrpackningslaminat tillverkat av cellulosafibrer, vilket fbrpack- 
ningslaminat innefattar ett bulkgivande skikt (1), har benamnt bulkskikt, och pk 5tmin- 
stone den ena sidan av bulkskiktet Itminstone ett sidoskikt (2b). varvid sidoskikt och 

5 bulkskikt ar fbrenade med varandra direkt eller indirekt Over vasentligen hela sina mot 
varandra vanda ytor. Vid fiirfarandet pressas ett praglingsdon ned, i en fdrsta sida av 
laminatet. for bildande av en biglinje (4), varvid det, pa laminatets andra sida, vilken ar 
motsatt mot sagda fdrsta sida, utnyttjas ett mothill vilket mothall ar huvudsakligen plant 
i ett omrSde som motsvarar laget for praglingsdonet. Uppfinningen avser ocksa ett big- 

10 linjefdrsett fbrpackningslaminat, samt en forpackning som vikformats av ett sadant fbr- 
packningslaminat. 
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(Kalla: Kline, J.E., Paper and Paperboard - Manufacturing and Converting Fundamentals, 
Miller Freemans Publications, Inc., San Francisco, 1982.) 



